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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingeretchten Unterlagen entnommen 

(S) Anordnung und Verfahren zum Erzeugen von Stahlband 

® Es wird eine Anordnung zum Erzeugen von Stahlband 
unter Verwendung einer Bandgiefcmaschine (1a) oder ei- 
ner DunnbrammengiefSanlage (lb) in Verbindung mit 
Warmwalzgerusten (10) vorgeschlagen, bei der der Band- 
giefcmaschine (1a) oder dor DunnbrammangieRanlaga 
(lb) in Verbindung mit Warmwalzgerustob (10) Band- 
handlungseinrichtungen (7, 13, 14, 15) nachgeordnet 
sind, welche etn Streckrichten und/oder Reinigen und/ 
oder Beizen und/oder Gliihen und/oder Reduzieren durch 
Kaltverformen und/odar Baschichten und/oder Dressie- 
ren und/oder Bosaumen bowirkon. 

Ferner wird ein Verfahren zum Erzeugen von Stahlband 
mittels Bandgteften oder Dunnbrammengie&en in Verbin- 
dung mtt Warmwalzen vorgeschlagen, bei dem das Pro- 
duktionsverfahren zum Erzeugen des Warmbandes mit 
Bandbehandlungsverfahren wie insbosondore Streckrich- 
ten und/oder Reinigen und/oder Beizen und/oder Gliihen 
und/oder Reduzieren durch Kaltverformen und/oder Be- 

* schichten und/oder Dressieren und/oder Besaumen zu ei- 

* nem kontinuierlichen Gesamtverfahren verbunden wird. 
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Bes'chreibung 

Die Erfindung bezichl sich auf cine Anordnung und auf 
cin Vcrfahren zum Krzcugcn von Stahlband gemaB den 
ObcrbegrifTen der Anspriichc 1 und 8. 5 

Aus dcr DH 195 05 324 C2 ist cin Vcrfahrcn zum Hcrstc!- 
lcn von kaltgcwalztcn Slahlbandcrn in cincr konlinuierli- 
chen Bandbcliandlungslinie und folglich oline Zwischenla- 
gerungen von Coils inncrhalb dicscr Bandbcliandlungslinic 
bckannt, wonach Warmband in cincm Durclilauf zum ge- io 
wiinscbtcn kaltgcwal/.tcn Endprodukl verarbcitel wird. 

Dieses bekannte Vcrfahren integriert die Kaltverformung 
in die Bandbchandlungslinic und gcwahrlcistct die Herslcl- 
lung von Stahlbandem, insbesonderc Edclstahlbandem, mil 
in Bezug auf Planheit, Sauberkcil, Obcrflachenrauhigkeit 15 
und Glanz vcrlangten Eigcnschaften in cinem kontinuicrli- 
chen BandbehandlungsprozcB, wobei jedoch als Ausgangs- 
material Wannband dient, das in cincm hicrvon getrennten 
ProzeB produziert und in Coils zwischcngelagert wurdc. 

Der Erfindung liegt die Aufgabc zugmnde, cine Anord- 20 
nung und cin Verfahrcn zum Erzeugen von Stahlband der 
cingangs genanntcn Art anzugeben, bei der bzw. bci dem die 
konvcntionelle Produklionsweise BandgieBcn odcr DUnn- 
brammengicBen mil Warmwalzcn - Kaltwalzcn - Vcrcdcln 
in Bezug auf Wirtschaftlichkeit und MalcriaJdurchsatz opti- 25 
iniert und Stahlband von gewUnschler, gegebencn falls un- 
terschiedlichcr Qualilat produzicrbar ist. 

Dicse Aufgabc wird hinsichtlich der Anordnung in Ver- 
bindung mil den Merkmalen des Oberbegri fifes erfindungs- ' 
gemaB durch die irn Kennzetchen des Anspruchs I angege- 30 
bencn Merkmale gelds t. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens in Ver- 
bindung init den Merkmalen des Obcrbegriffes erfindungs- 
gemaB durch die im Kennzeichen des Anspruchs 8 angege- 
benen Merkmale gelost. 35 

Die mil der Erfindung erzielbarcn Vorteile bestehen ins- 
besonderc darin, daB die Erzeugung des Wannbandes und 
der sich anschlieBende BandbehandlungsprozeB im Sinne 
cincr Gesamtintegration zu cinem einzigen ProzeB in einer 
cinzigen Anlage zusammengefaBt sind. Alle bekannten Ver- 40 
fahren und Anlagen mit dem Ziel, den ProduktionsprozeB 
fiir Stahlband zu verbessern, gehen von einer Trennung des 
ProzeBablaufes und dcr Anlage nach dcr Erzcugung des 
Warmbandes - sei es durch BandgieBen oder Dilnnbram- 
mengieBen mil Wannwalzen - aus. Die crfindungsgemaB 45 
vorgeschlagcne Gesamtintegration hat Kosten vorteile, denn 
es wcrden beispielswcise die Aufhaspelgruppe einer kon- 
ventionellen Warmbandanlage, die Material vcrsorgung ci- 
ncr konvcntionellen Bandbchandlungsanlage mit cincr Ab- 
haspclgruppe und dcr notwendige Iransport der Coils von 50 
dcr einen zur andercn Anlage eingespart. lis wird ein konti- 
nuicrlichcr GcsamtprozcB realisicrt, dcr nur in relativ gro- 
Ben Zcitintervallen zu Wartungszweckcn und zum Aus- 
tausch von VerschleiBtcilen unlerbrochen werden muB. 

Ein weilcrcr Vortcil der Gesamtintegration crgibl sich in 55 
Bezug auf die Bandftlhrung im Auslauf einer konvcntionel- 
len WaniibandstraBc und bcim Einfadcln in cine konventio- 
nelle Bandbehandlungslinie. Bci dcrGcsamlintcgrution cnt- 
fallen die krilischen Phascn wahrend des Ein- und Ausfa- 
dcln des Stahlbandcs der einzclncn Coils. Einc vcrgleichbar 60 
kritische Phase cntstcht bci dcr Gcsamtinlcgralion nur beim 
An fahren dcr Gcsamlaniage. Zur Iirhtihung der Sicherhcit 
kann das Anfahren auch mit vcrringcrtcr Geschwindigkcit 
erfolgen, wobci die GicBgeschwindigkeit dcr BandgieBma- 
schine cntsprcchcnd kontinuierlich vcriinden wird. 65 

Vortcilhaft wird das Wannwalzen von Slahlbandcrn im 
schr klcincn Dickcnbercich von 1 nun rcalisicrbar, da in- 
folgc dcr Integral ion dcr mchfolgcndcn Bandhchandlungs- 
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prozessc die problematische Bandfiihrung cincs solch diin- 
ncn Bandcs enfschcidend crleichlert wird. Die Vcinperatur- 
fuhrung bci in und nach dem Warmwalzcn spielen neben dcr 
Siahlzusammensclzung cine entschcidcndc Rollc fur die 
spateren Materialcigcnschaftcn des Stahlbandcs. Audi in 
diesem Punkt ist das crfindungsgcmaRe Vcrfahren vortcil- 
haft, da dicsbe/iiglich gewunschte Tempcraturfuhrungcn 
wahlweise durch Hcizen unil/oder Kuhlen realisicrt wcrden 
konncn. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand dcr in dcr Zcich- 
nung dargestelllcn Ausftihrungsbeispiele erlihitert. Es zei- 
gen: 

Fig, 1 cine erstc Ausfiihrungsform einer Anlage zum Er- 
zeugen von Stahlband, 

Fig. 2 cine zweile Ausfiihrungsform einer Anlage zum 
Erzeugen von Stahlband, 

Fig. 3 cine dritte Ausfiihrungsform einer Anlage zum Er- 
zcugcn von Stahlband. 

In Fig. 1 ist cine erstc Ausfiihrungsform einer Anlage 
zum Erzeugen von Stahlband dargcstdlt. Diese Ausfiih- 
rungsform ist fiir Anlagengeschwindigkeiten bis ungefahr 
lOOm/min geeignet. Bine BandgieBmaschine la erzeugt 
GicBhand von gewiinschtcr Dicke (beispielswcise im Be- 
rcich von 1 bis 8 mm), das uber cinen Rollgang mil einer 
Kuhlstrccke 2 cinem Bandspcicher 3 zugcfuhrt wird. Die 
Kapazitat des Bandspeichers 3 ist derail bemessen, daB bei 
unverandcrter GicBgeschwindigkeit zumindest diejenige 
Menge Warmband B gespeichert werden kann, die wahrend 
des ZusammenschweiBens (siehe SchwciBinaschine 6) des 
Endes cines "alien", bei Produktionsende in der SchweiBma- 
schine posit ion icrten Wannbandes mit dem Anfang eines 
"neucn", bei Produktionsbeginn hcrgesicllten Warmbandes, 
von der BandgieBmaschine produziert wird. 

Das Warmband B kann nach dem Bandspcicher 3 mit 
Kilfe einer Schere 4 geschopft oder bei Bedarf geteilt wer- 
den. Einc nach der Schere 4 angeordnete Aufhaspel 5 er- 
moglicht die bedarfsweise Aufwicklung von Wannband, 
welches den nach der Schere 4 vorgesehenen ProzeBablauf 
nicht durchlaufen soil. Des weiteren dient die Aufhaspel 5 
dem Zweck, bei einer Storung in dem dcr Schere 4 nachge- 
schaltcten Anlagenteil das produzierte Wannband aus dem 
vorgeschaltcten Anlagenteil aufzunehmen. 

Im normalen Bctrieb durchliiuft das Warmband nach der 
Schere 4 cine SchwciBmaschine 6, in der bedarfsweise cin 
"neues" Warmband nach dem Schopfen mit dem "alien" 
Band zusammengeschweiBl wcrden kann. Der SchwciBma- 
schine 6 nachgeordnet sind Bandbchandlungseinrichlungcn 
7, die ein Strcckrichtcn und/odcr Reinigcn und/oder Beizen 
und/oder Gliihcn und/odcr Reduzicren durch Kal tverformen 
und/oder Bcschichten und/odcr Dressiercn und/odcr Besau- 
men des Wannbandes B durchfuhrcn. Eine am Ende der An- 
lage angeordnete Aufhaspel 8 wickell das ferliggcstcllte 
Stahlband auf. 

In Fig. 2 ist eine zweitc Ausfuhrungsfonn einer Anlage 
zum Er/eugen von Stahlband dargestcllt, bei der die Gc- 
satntinicgration Wannbander/cugung - Bandbchandlung 
direkt ohnc Bandspeicher und SchwciBinaschine erfolgt. 
Diese Ausfiihrungsform ist fiir Anlagengeschwindigkeiten 
liber lOOm/uun geeignet. Hine DiinnbrammcngicBanlage 
lb erzeugt GicBhand von gewunschter Dicke, das durch ei- 
nen Ausgleichsofen 9 zu cincr Warmvcrfonnungsvorrich- 
lung, d. h. Warmwal/.gcrilsien 10 gelangt, in dencn das 
Wannband cntsprcchcnd den Hrfordemisscn reduzicrt wird 
(beispielswcise auf Wannbanddickcn untcr 1 mm). Bcim 
und nach dem Warmwalzcn wcrden die Matcrialcigenschaf- 
len im gewtinschten Sinn bccinfluBl, beispielswcise durch 
Walzcn im Ecrrilbcrcich dcrart, daB die nachfolgcndcn Pro- 
zessc, wic beispielswcise die Kaltverformung, mit rcdu/icr- 
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tern Aufwand durchgefuhn werden konncn. 

Das Wanuhand B gclangt nach dem Walzen zur gezieltcn 
Temporal urfuhrung und damil zur Einslellung gewiinschter 
Maicrialcigenschaflcn in cine Hinrichlung 11 zur Tcmpcra- 
turfuhrung durch Ileizen und/oder Kiihtcn w ah rend eines 5 
vorgegebenen Tempera! ur/Zcit-Zyklusscs. Mil der optima- 
Icn Bandtemperatur liiuft das Stahlband anschlieBcnd durch 
cine Slrcckrichteinheil 13 in cine Bcizciririchtung 14. 

Dcr Bcizcinrichlung 14 nachgeordnct sind Bandhehand- 
lungseinrichlungcn 15, die cin Reduziercn (Kaltverformen) io 
und/odcr Dressicren sowie Besaumen durchfuhren. Rs 
schlieBl sich eine Schere 16 an. Am Ende der Anlage ange- 
ordncte Aufhaspeln 17, 18 wickcln abwechselnd das fertig- 
gcstellte Stahlband auf. 

In Fig, 3 ist eine drittc Ausfuhrungsform eincr Anlage 15 
zum Erzeugcn von Stahlband dargestellt. Diese Anlage slelll 
im wcscntlichen cine KombinaLion der vorsiehcnd beschrie- 
bencn Ausfuhrungsformen nach den Fig. 1 und 2 dar. In ih- 
rem ersten Abschnitt cntspricht die drille Ausfuhrungsfonn 
der vorstehend beschriebencn zweitcn Ausfuhrungsfonn 20 
mit BandgieBmaschine lb, Ausgleichsofen 9, Warmwalzge- 
riisten 10 und Einrichtung 11 zur Tcrnperat urfuhrung. In ih- 
rem zwciten Abschnitt cntspricht die dritte Ausfuhrungs- 
fonn der vorstehend beschriebenen ersten Ausfuhrungs- 
fonn, wonach sich nach dem Bandspeicher 3, Schere 4, be- 25 
darfsweise Aufliaspel 5, SchweiBmaschine 6 und Bandbe- 
handlungseinrichtungen 7 anschlicBen, welche cin Streck- 
richten und/oder Rcinigen und/oder Bcizen und/oder Glu- 
hen und/oder Reduzieren durch Kaltverformen und/oder Be- 
schichten und/oder Drcssieren und/oder Besaumen des 30 
Stahlbandes durchfuhren. Es folgt cine Schere 16. Am Ende 
der Anlage angeordncte Aufhaspeln 17, 18 wickeln abwech- 
selnd das fertiggestellte Stahlband auf. 

Der Bandspeicher 3 ist insbesondere dann vorteilhafl, 
wenn die nachgcschaltete Bandbehandlungseinrichtung 7 35 
ein Einfadeln unter Betriebsbedingungcn nicht erlaubt (bci- 
spiclswcise bci groBcn Vcrtikalofcn). Bei eincr solchcn An- 
lage muB das Anfahrcn - jc nach Hfthe der optimalcn IVo- 
zeBgeschwindigkcit - mit einer reduzicrten Geschwindig- 
keit crfolgcn, urn sicherzustellen, daB der Einfadelvorgang 40 
DUnnbrammcngicBanlage lh - Wannwalzgeriistc 10 - 
Bandspeicher 3 - SchweiBmaschine 6 storungsfrei vcrlauft. 
Dies bedeutet zunachst cine rcduzicrte GieBgcschwindig- 
keit, die dann nach dem ZusammenschweiBen von "altem" 
und "ncucm" Band wahrend des kontinuicrlichen Bctriebes 45 
zusammcn mit der Gcsamtanlage auf die gcwiinschle Ar- 
beitsgeschwindigkcii erhflhi wird. 

A Item at iv kann die SchweiBmaschine mit vorgcordncter 
Schere vor den Warm walzgcriis ten 10 angcordnet scin, urn 
das ZusammenschweiBen dcr Bander bei Produktionsbe- 50 
ginn zu ermoglichen. 

Paten tansprOche 

1. Anordnung zum Er/cugcn von Stahlband untcr Ver- 55 
wendung eincr BandgieBmaschine (la) odcr einer 
DiinnbrainmcngieBanlage (lb) in Vcrbindung mit 
Warmwalzgcriistcn (10), dadurcb gekennzeichnet, 
daB dcr BandgieBmaschine (la, lb) odcr der Dtinn- 
brammengicBanlagc (lb) in Verbindung mit Warm- 60 
walzgeriisten (10) Bandbchandlungseinrichtungen (7, 
13, 14, 15) nachgeordnct sind, welche cin Slreckrich- 
tcn und/odcr Rcinigen und/odcr Bcizen und/oder Gl li- 
nen und/odcr Reduziercn durch Kaltverformen und/ 
odcr Bcschichten und/odcr Drvssicrcn und/odcr Besiiu- 65 
men bewirken. 

2. Anordnung nach A nspruch I.dadurch gckcnnzcich- 
ncl, daB zwischen dcr BandgieBmaschine (la) oder der 
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DunnhranunengicBanlage (lb) in Verbindung mil 
Warm walzgeriisten (10) und den Bandbchandlimgscin- 
richlungen (7) ein Bandspeicher (3) angcordnet isi. 

3. Anordnung nach Anspnich 1 und/odcr 2, dadurch 
gekermzeichnel, daB zwischen BandgieBmaschine (la) 
odcr der DunnbrammcngicBanlagc (lb) in Vcrbindung 
mit Wann walzgeriisten (10) und den Bandbchand- 
lungseinrichtungen (7) cine SchweiBmaschine (6) an- 
gcordnet ist. 

4. Anordnung nach A nspruch 1 und/odcr 2, dadurch 
gekcrmzeichnct daB eine SchweiBmaschine vor den 
Warmwalzgcriistcn (10) angcordnet ist. 

5. Anordnung nach A nspruch 3 und/oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB cine Schere (4) vor der SchweiB- 
maschine (6) angeordnet ist. 

6. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Aufhaspel (5) zwischen Schere (4) und 
SchweiBmaschine (6) angcordnet ist. 

7. Anordnung nach cinem dcr Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Einrichtung (11) zur 
Temperal urfuhrung des Warmbandes durch Hcizcn 
und/oder Kiihlen nach den Warm walzgeriisten (10) an- 
geordnet ist. 

8. Verfahren zum Erzeugcn von Stahlband mittcls 
BandgieBen oder DunnbrammengieBcn in Verbindung 
mit Warrnwalzen, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Produktionsverfahren zum Erzeugcn des Warmbandes 
mil Bandbehandlungs verfahren wie insbesondere 
Streckrichten und/oder Reinigen und/oder Bcizen und/ 
oder Gliihen und/oder Reduzieren durch Kaltverfor- 
men und/oder Beschichten und/oder Drcssieren und/ 
oder Besaumen zu eincm kontinuierlichen Gesamtver- 
fahren verbunden wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein bei Produktionsbcginn hergestellies Stahl- 
band mit einem bci Produktionsende an der SchweiB- 
maschine posit ionicrten Stahlband verschweiBt wird, 
wobei das wahrend des Verse hwei Bens der St ah 1 bander 
produzierte Stahlband von einem Bandspeicher (3) auf- 
genommen wird. 

10. Verfahren nach Anspaich 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Produktion mit venninderter GieBge- 
schwindigkeit angefahren wird und erst nach dem Ver- 
schweiBen eines bei Produktionsbeginn hergestellten 
Stahlbandes mit cinem bci Produktionsende an der 
SchweiBmaschine position icrten Stahlband auf die ge- 
wiinschtc Anlagengcschwindigkcit crhoht wird. 

1 1 . Verfahren nach einem dcr Anspruche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Wannband nach dem 
Wannwalzen zur gezielten Wamiehehandlung durch 
einen vorgegebenen Tcmpcratur/Zeit-Zyklus zunachst 
gekiihll und/oder aufgcheizt und anschlieBend wahrend 
eines vorgegebenen Zeitraumes auf einer derart einge- 
stclltcn Tcmpcralur konstant gehaltcn wird, urn 
schlicBlich auf cine gcwiinschle lindtcinpcralur abgc- 
kiihlt zu werden. 
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